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浙江天然气钎焊炉批发

发布日期: 2025-09-18 | 阅读量: 116

那么，如何实施真空炉中钎焊工艺？在真空炉中进行钎焊操作时，将加有焊的焊件装入炉
膛(或装入钎焊容器），关闭炉门(或封闭钎焊容器盖),加热前预抽真空。先启动机械泵,待真空度
达到1.35Pa后转动转向阀,关断机械泵与钎焊炉的直接通路,使管路通过扩散泵与钎焊炉相通,依
靠机械泵与扩散泵限时工作,将钎焊炉抽至要求的真空度,然后开始通电加热。在升温加热的全过
程中真空机组应持续工作,以维持炉内的真空度,抵消真空系统和钎焊炉各种接口处的空气渗漏,炉
壁、夹具和焊件等吸附的气体和水蒸气的释放,金属与氧化物的挥发等使真空降低。真空钎焊有两
种:高真空钎焊和部分真空(中真空)钎焊。高真空钎焊非常适于钎焊其氧化物难以分解的母材(如
镍基超级合金),部分真空钎焊则用于母材或钎料在钎焊温度和高真空条件下挥发的场合。一文熟
知真空钎焊炉的应用、特点及检漏方法。浙江天然气钎焊炉批发

钎焊炉紧急状况解决：已、断电。断电3分钟之内,钎焊炉无需救火,只必须关掉氨溶解炉二氧
化氮通道闸阀,开启饮用水。但要時刻观查炉门的用火,火苗一直往炉内内点燃,必需时就需要充氮
救火。修复电之后,将机器设备修复到一切正常运行状态。2、断电時间太长,钎焊炉采用锅炉吹管
对策,先救火,再减温。另外关掉氨溶解炉二氧化氮通道阀,开启过滤阀。开启饮用水。修复电之后,
钎焊炉溫度降至500℃下列再打火,(不建议高溫打火)二、断水。断水后,运行预留水。尽快地恢复
水冷系统。安阳真空铝钎焊炉设备真空钎焊炉加工流程有哪些？

    在使用焊炉的过程中，我们都希望其效率越高越好，那么我们能做些什么来提高其热利
用率呢？其实很简单，只要我们减少散热，减少炉内衬热储存，以及减少固定装置和托盘的重量
等这三点就可以了。1、减少散热量，在其他条件相同的情况下，钎焊炉的热损失与炉壁表面积成
正比。圆筒炉外表面比箱式炉小近14％，外壁温度低10℃，可减少炉壁散热20％左右，减少炉衬
蓄热，加工工件单位能耗降低7％左右。2、减少炉衬蓄热，在同样进行炉膛和炉衬尺寸，相同炉
温的情况下，炉外壁表面温度要比重质砖和轻质耐火砖低得多，陶瓷材料纤维炉衬的升温作用时
间成本只为轻质火砖和粘土炉衬的升温需要时间五分之一到六分公司之一。当焊炉经常间歇性运
行时，通过煽动衬里使用传统陶瓷和纤维显然是一个特别有益的发展。3、减轻固定装置和托盘的
重量，一种减轻重量的方法是改进夹具和托盘的结构，另一种是选择合适的材料。采用质量耐热
钢制造夹具和托盘，具有延长使用寿命和节能的经济效益。如果改进钎焊炉的炉料板结构，减轻
重量，每板轴件数由200个增加到300个，可节省电力20％左右，丙烷约500公斤。

    铝钎焊炉设备有什么优点？1、生产线全部采用高性能的陶瓷纤维棉制品，确保炉子的保
温性能；在减小热量的同时使得直接升温（常温至630℃）2个小时左右；同时也可实行程序分段
升温，升温时间可调；2、钎焊炉炉体马弗（瑞典316L板材）采用大型折边机一次成型，Z大12米
马弗整板整体折边，底部压V型槽一条，整体马弗只有侧面两条焊缝；整体一次型马弗减少了焊
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接时的应力变形，在使用过程中减小受热不均凹凸状变形。3、钎焊炉采用上、下、前、后分区，
通过调功调压控制，使得炉子控温精度极高(±1℃)，钎焊区温度均匀性在±2℃之内，确保钎焊
炉所需的敏感和特殊的温度要求。4、温度控制由智能温控仪表实行PID调节，均匀升温，可设定
超温报警，PID比例积分微分调节；网带通过变频器实行无级调速，传动是通过加速式开启，减速
式停止，减小了网带瞬间受力，并具有过载急停和报警。5、采用人机界面(触摸屏)，现场实地操
作简单；与仪表及变频器实行RS485通讯，可对仪表进行温度设定，温度读取，变频器设定，一
次性可实时记录至少7个区的温度曲线和网带运行速度，并可对数据进行下载→处理→分析，数据
存储≥1年；并可对各种风机、搅拌机、网带传送进行故障报警、显示并记录。 钎焊炉渗氮炉用
制氮设备使用氮气要求。

真空钎焊属于固相连接，它与熔焊方法不同，真空钎焊时母材不熔化，由于采用比母材熔化
温度低的钎料，在真空钎焊炉加热室里加热温度采取低于母材固相线而高于钎料液粗线的一种连
接方法。由此，相应的真空钎焊炉可以进行真空钎焊、真空退火、真空时效等多种加工。真空钎
焊炉比较重要的两个性能是真空度和温度，但目前国内外的真空钎焊炉还存在以下需要进一步解
决的问题：（1）在小型真空钎焊炉中，电气比例阀作为压力控制的重要部件，可分别为真空炉膛
提供需要的工作压力（负压或正压）。但是目前常规电气比例阀存在普遍流量较低的问题，比较
大流量不超过100L/min。对于高流量需求的真空钎焊炉，电气比例阀已不能满足其用气需求。（2）
为了实现高流量的压力控制器，通常都会选用流量放大器技术，即采用电气比例阀作为先导阀来
驱动高流量阀。此方法，虽然能够保证真空钎焊炉正常气体流量需求，但是结构过于复杂，气路
连接和电气控制繁琐，为工件制造和设备操作造成很大不便。而且，这些流量放大阀只能满足真
空炉膛正压控制的需求。当需用真空压力时，即使在真空钎焊炉后部增加真空泵，流量放大阀也
无法进行精细的真空压力控制。钎焊炉的一般工艺流程。厦门连续钎焊炉价格

带您了解钎焊、高温钎焊炉的应用情况及主要用途？浙江天然气钎焊炉批发

钎焊前对零件表面清洁度不但应按除油和清洗的工序要求进行，而且清洗除油后也必须防止
零件被二次污染，这是因为在装配填置钎料和装炉肘通常会重新污染零件，因此在接触零件时配
戴干净的棉织手套，以防止零件因手的接触而再次产生污染。除此之外，装配时严禁用铝质榔头
敲打，避免钎焊表面发生低熔点金属污染。同时还应注意炉子对零件的污染，当刚干完铜基钎料
的炉子，炉壁或多或少会有铜的污染（在用微氩调节炉内压强时，铜钎料很少挥发，但完全避免
是不可能的），如果接着多或少会有铜的污染（在用微氩调节炉内压强时，铜钎料很少挥发，但
完全避免是不可能的），如果接着钎焊镍基材料零件时，可能引起铜对镍的溶蚀，所以应对空炉
进行真空清理，使污染炉壁的低熔点合金再次挥发，并被泵抽出。浙江天然气钎焊炉批发

佛山市翔科工业电炉有限公司目前已成为一家集产品研发、生产、销售相结合的生产型企业。公
司成立于2015-04-14，自成立以来一直秉承自我研发与技术引进相结合的科技发展战略。公司主
要产品有不锈钢退火炉，搪瓷炉，复合材料加热炉，真空炉等，公司工程技术人员、行政管理人
员、产品制造及售后服务人员均有多年行业经验。并与上下游企业保持密切的合作关系。依托成
熟的产品资源和渠道资源，向全国生产、销售不锈钢退火炉，搪瓷炉，复合材料加热炉，真空炉
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产品，经过多年的沉淀和发展已经形成了科学的管理制度、丰富的产品类型。佛山市翔科工业电
炉有限公司本着先做人，后做事，诚信为本的态度，立志于为客户提供不锈钢退火炉，搪瓷炉，
复合材料加热炉，真空炉行业解决方案，节省客户成本。欢迎新老客户来电咨询。


